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порожсталь» для двух вариантов выполнения упаковки  (на внутрен-
ние заказы и на экспорт) с нанесенной транспортной маркировкой ма-
нипуляционными знаками   представлены в приложении 1.  
Следует отметить, что знаки «Беречь от влаги» и «Верх» соответствуют 
их регламентированным изображениям, представленным в ГОСТ 14192-96 
«Маркировка грузов» (таблица 1), а знак «Обращаться осторожно» был разра-
ботан техническими службами комбината (изображен конкретный вид груза – 
рулон, подвешенный на скобе через внутренний диаметр).  
Учитывая сложившуюся мировую практику и опыт родствен-
ных предприятий в части требования  бережного отношения к произ-
водимой продукции,  а также реальные  условия транспортировки гру-
зов комбината и проведения погрузочно-разгрузочных работ (в част-
ности, в Мариупольском порту), ЦЛМК совместно с ЦХП был разра-
ботан проект ярлыка с транспортной маркировкой манипуляционными 
знаками. При этом знак «Обращаться осторожно» был представлен в 
отличающемся от принятого  на комбинате «Запорожсталь» исполне-
нии - рулон между двумя ладонями, а сами знаки – темного цвета на 
светлом фоне (требование п.5.10 ГОСТ 14192).  
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Анализ мировых тенденций производства проката из рессорно-
пружинных марок стали, разливаемых непрерывным способом, пока-
зал, что для получения качественного проката необходимо выполнение 
целого ряда дополнительных операций при жесткой регламентации 
температурно-деформационных параметров. В частности, обязатель-
ным является  гарантированное обеспечение температуры подката пе-
ред чистовой группой клетей на уровне 780-950С (PQR-процесс), ко-
торое в большинстве случаев достигается за счет применения установ-
ки подстуживания проката как перед чистовой группой, так и перед 
калибровочным блоком.  
К числу современных непрерывных станов в Украине, на которых 
целесообразна организация производства проката из рессорно-
пружинных марок стали с использованием непрерывнолитой заготовки 
в качестве исходного сырья, следует отнести стан 390 Макеевского 
филиала ПАО «Енакиевский металлургический завод». Вместе с тем, в 
литературе существуют лишь фрагментарные сведения о проведенных 
исследованиях в этом направлении. 
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Целью исследований являлось определение необходимого време-
ни температурной стабилизации по сечению подката, при котором 
разница температуры между его центром и поверхностью не превысит 
50°С.   
Для изучения температурного состояния подката и, в первую оче-
редь, полей распределения температур на участке подстуживания была 
разработана конечно-элементная модель в программном комплексе 
ANSYS. По полученным результатам строились графики зависимости 
температуры в различных точках сечения подката от времени нахож-
дения в секции водяного охлаждения и на участке воздушной стабили-
зации. 
Выполненные первичные расчеты и анализ особенностей распо-
ложения оборудования стана 390 ПАО «ЕМЗ»  показали, что для реа-
лизации низкотемпературного процесса прокатки необходима длина 
петли самоотпуска в пределах от 67 до 96 м. 
 В целом, выполненные расчеты показали, что реконструкция 
стана с организацией участка подстуживания подката для чистовой 
группы по технологии Multiline-LOOP имеет большие перспективы.  
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В рамках исследования проведен анализ профиля поперечного 
сечения поступающего горячекатаного подката в ЦХП. 
В процессе работы отбирались горячекатаные рулоны толщиной 
1,6 - 2,5мм и узкие по ширине, прокатанные в начале, середине и конце 
кампании рабочих валков чистовой группы клетей ЛПЦ – 1700.  
Опытные рулоны передавались в ЦХП для порезки на листы 
длинной 3000мм с последующим замером профиля поперечного сече-
ния и серповидности по методике установленной программой «Иссле-
дования профиля и формы горячекатаных полос». 
Замеры проводились по всей длине г/к полос включая передний 
и задний концы (головную и хвостовуюобрезь). 
На основании полученных замеров установлено, что профиль 
поперечного сечения изменяется в зависимости от наката рабочих вал-
